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Diese Erfindung betriffl eine Falschzwimkrauselmaschine wie im Oberbegriff von 
Anspnich 1 definiert. 

Dieser Typ einer Falschzwirnkrauselmaschine ist durch die DE-PS 25 30 125 
bekannt. 

Das dort gezeigte Design der Falschzwimkrauselmaschine wird heute 
iiblicherweise eingesetzt. Im Zuge der Automatisierung der Spulenabnahme ist 
vorgesehen, die Aufspulvorrichtung der Falschzwimkrauselmaschine zweiseitig 
bedienbar zu bauen. Dies ist durch die DE-A 41 49 045 bekannt. 

Deswegen ist es die Aufgabe der Erfindung, eine Falschzwimkrauselmaschine so 
zu bauen, daB die Aufspulvorrichtungen beidseitig bedienbar sind, ohne die 
Handhabung des Fadens, die nach wie vor durch Personen erfolgen kann, durch 
den Einsatz von Robotem zu behindem, die fur die Bedienung der 
Aufspulvorrichtung, insbesondere den Abtransport voUer Spulen und/oder die 
Zufuhr von Leerhulsen zustandig sind, und es ist vorgesehen, fiir mehrere 
nebeneinander angeordnete Maschinen gemeinsame Gange fiir die BestQckung 
der Gatter mit Vorlagespulen oder fiir das Entfemen der texturierten Spulen 
bereitzustellen. 

Die Losung dieser Aufgabe wird in Anspruch 1 beschrieben. 

Die Losung ist auf eine Maschine gerichtet, die ohne weiteres zu einer 
Doppelmaschine erweitert werden kann. Zu diesem Zweck wird dieselbe 
Maschine spiegelbildlich zu einer senkrechten Ebene angeordnet, die sich langs 
des Aufspulgestells in dem fiir die Spulenabnahme vorgesehenen Servicegang 



erstreckt und die ausreichend vom Aufspulgestell beabstandet ist, um den 
Durchgang und moglicherweise den Betrieb eines Doffers zu ermoglichen. Ein 
weiterer Vorteil dieser Anordnung nach Anspmch 1 ist, daB sie verschiedene 
Fadenwege oder Fadenlaufe ermoglicht, ohne die Gnindstniktur der Maschine 
Oder der Doppelmaschine zu verandem, wobei diese Fadenlaufe eine 
platzsparende Aufstellung der Maschinenteile ermdglichen. 

Bei der Falschzwimkrauselmaschine kann jeder frei laufende Faden manuell an 
die Lieferwerke und andere Behandlungsvorrichtungen angelegt werden. 
Vorteilhaft ist es jedoch, jeden Faden vom Gatter aus durch sein eigenes Rohr bis 
zu dem ersten ihm zugeordneten Lieferwerk zu fiihren. Diese Rohre dienen 
einerseits dem Schutz des Fadens. Sie emioglichen jedoch auch das Anlegen des 
Fadens mittels einer Saugpistole. Es ist einfach, den Faden durch die Maschine zu 
fuhren, indem die Saugpistole an das Ende des rohrformigen Durchgangs oder 
Fadenfuhrungsrohrs gehalten wird, das sich am ersten Lieferwerk befindet und 
den Faden an das andere Ende zu halten, das sich im Gatter so nahe wie moglich 
an der Vorlagespule befindet. Dadurch wird auch vermieden, daB die 
Bedienungsperson oder auch der Faden beim Fadenanlegen in Beriihrung mit den 
Maschinenteilen gerSt. 

Ein weiterer Vorteil des Maschinenaufbaus ist, daB der Anlegevorgang 
unabhangig vom Abtransport der vollen Spule ist. Dieser Vorteil ergibt sich 
dadurch, dafi sich ein Gang beidseitig des Aufspulgestells erstreckt. Von dem 
einen zwischen ProzeBgestell und Aufspulgestell sich erstreckenden Gang aus 
wird der Faden an die Aufspulvorrichtungen angelegt, und die jeweiligen 
Leerhiilsen der Aufspulvorrichtung zugefiihrt. Die vollen Spulen werden von der 
anderen Seite der Aufspulvorrichtung entfemt (Anspruch 1 1). Auf diese Weise 
wird erreicht, daB der Vorgang nicht durch den Spulentransport behindert wird. 
Dies ermoglicht femer die bedienungsunabhangige Automatisierung des 
Spulentransports. Andererseits wird der Fadenweg so ausgewahlt, daB die 



Bedienungsperson den gesamten Fadenweg in samtlichen Lieferwerken imd 
Behandliingsvorrichtungen ubersehen kann. 

Ein Vorteil der in den Figuren gezeigten Anordnungen ist, daO der 
Bedienungsgang 4 allein fur die menschliche Bedienung frei ist, wobei sich die 
Bedienungselemente jeweils auf der Bedienungsoberflache befinden, d.h. in 
Bedienungsrichtung sind keine Bedienungselemente hintereinander angeordnet» 
was die Bedienbarkeit erheblich beeintrachtigen wflrde. Besonders wichtig fur die 
gute Bedienbarkeit ist, daB der Fadenweg frei und ofFen liegt 

In dieser Anordnung kreuzt der von dem Gatter kommende Fadenlauf den 
Fadenweg in der Falschzwimzone. Dies ennoglicht der Bedienungsperson auch 
den dem ersten Lieferwerk zulaufenden Faden im wesentlichen bis zu seiner 
Vorlagespule zu beobachten und zu handhaben. Daher ist bei diesem Fadenweg 
ein rohrformiger Durchgang nicht unbedingt notig (Anspruch4). Wenn ein 
rohrfonniger Durchgang zweckmaflig ist, die Zuganglichkeit und 
Ubersichtlichkeit der Maschine jedoch nicht leiden soil, ist der Fadenlauf nach 
Anspruch 5 und 6 vorteilhaft. 

Vor allem bei der Bearbeitung feiner Faden niedrigen Titers ist es notig, 
anzustreben, dafi das erste Lieferwerk die geringsten moglichen Zugkrafte ausubt. 
Deshalb ist es notig, daB in vielen Anwendungen zu starke Umlenkungen 
vermieden werden. Der Fadenlauf nach Anspruch 8 bietet diesen Vorteil. Seine 
Eigenschaft liegt darin, daB die Gatter der einen Maschinenhalfte dazu eingesetzt 
werden, die Vorlagespulen fur die Faden zu speichem, die auf der anderen 
Maschinenhalfte bearbeitet werden. Wenn bei dieser Ausfiihrungsform die 
rohrfbrmigen Durchgange oder Fadenfuhrungsrohre sich im wesentlichen entlang 
der horizontalen Ebene des ersten Lieferwerks oder entlang einer schrag abwarts 
zu dem Liefenverk sich erstreckenden Ebene erstrecken, ergibt sich zwischen der 
Vorlagespule und dem ersten Lieferwerk im wesentlichen nur eine Umlenkung 
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von 90**. Der Faden kann hier unmittelbar in das erste Lieferwerk eingefuhrt 
werden (Anspruch 10). 

Wenn jedoch das erste Lieferwerk so liegt, dafi es sich nicht oder sich nicht 
5 wesentlich liber dem Kopf der Bedienungsperson befindet, behindert der 
rohrfi>rmige Durchgang bei dieser Anordnung die Bedienungsperson. 
Insbesondere wird die Sicht auf den Heizer und die Kuhlschiene und 
moglicherweise auch auf die Falschzwimgeber behindert. In einem solchen Fall 
schafft die Ausfiihrungsform nach Anspruch 9 derart Abhilfe, daB der Faden 
10 zwischen dem Gatter und dem ersten Lieferwerk oberhalb des thermischen 
Behandlungsbereiches geftihrt wird. 



Nachfolgend werden Ausfiihrungsformen der Erfindung beschrieben: 



15 Figuren 1 und lA 



sind schematische Ansichten 
Falschzwimkr^uselmaschine; 



emer 
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Figuren 2-5, 7 und 8 



veranschaulichen Doppelmaschinen, die denselben 
Aufbau bei unterschiedlichen Fadenlaufen 
aufweisen; 



Figur 6 



ist eine Draufsicht der Falschzwimkrauselmaschine 
mit Fadenlaufen nach Figur 4, 5 und 7. 



25 Falschzwimkrauselmaschinen wie sie in den Figuren 2-5, 7 und 8 gezeigt werden, 
umfassen zwei Maschinenhalften, die genau gleich wie die Maschine von Figur 1 
gebaut sind. Eine gesonderte Beschreibung ist daher nicht notig. 

Die nachfolgende Beschreibung gilt fUr die in samtlichen Figuren gezeigte 
30 Falschzwimkrauselmaschine. Besondere Merkmale in jeder Ausfiihrungsform der 
Figuren 2-5, 7 xmd 8 werden mit ausdnicklichem Hinweis darauf beschrieben. Die 



Falschzwimkrauselmaschine umfaBt ein Gattergestell 1 (im folgenden auch Gatter 
genannt), ein Prozefigestell 2 und ein Aufspulgestell 3. Das Gatter 1 ist eng 
benachbart, in der veranschaulichten Ausfuhrungsform Rucken an Rucken, zu 
dem Prozefigestell aufgestellt. 

Die Falschzwimkrauselmaschine weist in Langsrichtung - in den Figuren ist die 
Zeichnungsebrae gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen 
auf fur jeweils einen Faden pro Bearbeitungsstelle. Die Aufspulvorrichtungen 
nehmen eine Breite von drei Bearbeitungsstellen ein. Daher sind - wie spater 
ausfuhrlicher beschrieben - jeweils drei Aufspulvorrichtungen in Form einer 
Saule iibereinander angeordnet. 

Jede Bedienimgsstelle weist eine Vorlagespule 10 auf, auf der ein 
thermoplastischer Faden 12 aufgespult ist. Der Faden 12 wird iiber einen 
Fadenfiihrer 14 und einer Umlenkrolle 26 unter einer gegebenen Spannung durch 
ein erstes Lieferwerk 18 abgezogen. In der Ausfuhrungsform der Figuren 1 und 2 
lauft der Faden ohne rohrformigen Durchgang zwischen dem Gatter 1 und dem 
ersten Lieferwerk 18. Es ist jedoch moglich, auch in diesem Falle rohrfiJrmige 
Durchgange einzusetzen. Ohne rohrfomiige Durchgange ist es auch moglich, an 
dem Prozefigestell 2 zum Beispiel Fadenschneider anzubringen, die den Faden 
kappen, wenn im Prozefiverlauf zwischen dem ersten Lieferwerk 18 und der 
Aufspulung Storungen auflreten. Es ist jedoch auch moglich, den Fadenschneider 
auf dem Aufspulgestell unmittelbar vor dem ersten Lieferwerk 18 anzuordnen. 

Fixr einen rohrformigen Durchgang gilt bei alien Ausfiihrungsbeispielen 
folgendes: 

Jeder Faden wird bereits in dem Gatter 1 in ein Rohr eingespeist. Eine Vielzahl 
von Rohren wird zu einem Biindel zusanmiengefafit und so angeordnet, dafi sie 
sich entlang einer Ebene oberhalb des jeweiligen Gatters 1 (Figuren 1-4), oder 
entlang einer Ebene im mittleren Bereich des Gatters 1 (siehe hierzu Figuren 5, 7) 
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Oder entlang einer Ebene in Bodennahe (Figur 8) erstreckt. Das Rohrbiindel iSuft 
dann entlang eines Fadenlaufs, der spater anhand der Figuren 2-8 ausfiihrlicher 
beschrieben wird, vom Gatter zu dem jeweiligen ersten Lieferwerk 18. Diese 
Anordnung erfordert die AufJacherung der Fadenlaufe in 
5 Maschinenlangsrichtimg. Hierzu wird das Biindel von Rohren in der Weise 
getrennt, daB sich die Offiiungen der Rohre in einer horizontalen Linie erstrecken, 
und zwar so, daB jede Rohroffiiung vor jeweils einem der Lieferwerke 18 liegt, 
die genauso in einer in Maschinenlangsrichtimg sich erstreckenden horizontalen 
Linie liegen, vergl. hierzu Figur 6. 

10 

Das ^te Lieferweric umfaBt in vielen Fallen - wie z.B in Figur 4 dargestellt - 
eine sich in Langsrichtung der Maschine erstreckende angetriebene 
Lieferwelle 18.L Diese Lieferwelle umfaBt eine Vielzahl von Forderbereichen. In 
jedem Forderbereich lauft jeweils ein Faden. Hierzu wird der Faden mittels einer 

15 einzelnen, jedem Fadenlauf zugeordneten DruckroUe 18.2, gegen die Lieferwelle 
gednickt. Die DruckroUe ist zum Zwecke des Fadenanlegens radial beweglich. Sie 
kann von der Lieferwelle abgehoben werden, wenn der Faden angelegt wird. Dies 
bedeutet, daB die DruckroUe auf der der Bedienungsperson zugewandten Seite der 
LieferweUe 18.1 angeordnet sein mufi. Die DruckroUe 18.2 wird nicht angetrieben 

20 und ist deswegen nicht als Umlenkrolle geeignet. Daher muB dem Lieferwerk 18 
ein Fadenfuhrer 64 zugeordnet werden, wie in Figur 1 A gezeigt wird Dieser 
Fadenfuhrer lenkt den von dem Gatter kommenden Faden in den Klemmpunkt 
zwischen der DruckroUe 18.2 und der LieferweUe 18.1 um. £s ist erkennbar, dafi 
sich zwischen dem Gatter und dem Klenunpunkt des Lieferwerks eine 

25 Fadenumlenkung von mehr als 180^ ergibt. 



In Fadenlaufrichtung hinter dem Liferwerk 1 8 ist ein erster langgestreckter 
Heizer20 angeordnet, durch welchen der Faden lauft, wobei er auf eine 
vorbestimmte Temperatur erhitzt wird. Hinter dem Heizer 20 befindet sich ein 
30 weiterer Fadenfuhrer 22, der den Faden umlenkt und ihn einer Kiihlschiene 24 
zufiihrt. Der Heizer 20 und die Kiihlschiene 24 konnen relativ zueinander 



dachfbrmig angeordnet werden, wobei die Umlenkung 22 sich in der Spitze der 
dachformigen Struktur befindet. Unterhalb der Kuhlschiene 24 befindet sich ein 
schematisch dargestellter Falschzwimgeber 28. Dieser Falschzwimgeber 28 kann 
nach DE-PS 22 13 881 oder nach dem U.S.-Patent 4,339,915 ausgebildet sein. Im 
AnschluB an den Falschzwimgeber 28 dient ein zusStzliches zweites 
Lieferwerk 30 dazu, den Faden 12 sowohl uber den Heizer 20 als auch fiber die 
Kuhlschiene 24 zu Ziehen. Ziun Anlegen des Fadens wird eine Stange eingesetzt, 
die sich in einer geraden Linie zwischen dem Heizer und der Kuhlschiene 
erstreckt und an deren oberem Ende die Umlenkung 22 befestigt ist. Insofem wird 
auf die DE-PS 25 30 125 verwiesen. 

In Fadenlaufrichtung hinter dem zweiten Lieferwerk 30 ist ein Set-Heizer (zweiter 
Heizer) angeordnet, der als gekrummtes Heizrohr 34 ausgebildet ist, welches von 
einem Heizmantel 32 umgeben ist. Der Heizmantel dient dazu, das Heizrohr 34 
von auBen mit Dampf auf eine vorbestimmte Temperatur zu erwarmen. Das 
Heizrohr 34 und sein Mantel sind stehend angeordnet. 

In den Figuren 1, 2-5 und 8 schlieBt sich ein Ausgleichsrohr 42 nahtlos, d.h. 
luftdicht an. Dadurch wird erreicht, daB der Faden 12 die Atmosphare des 
Heizrohrs34 in das Ausgleichsrohr 42 transportiert. In der Knickstelle eines 
Kanals 38 ist ein Fadenfuhrer 44 angeordnet, der als ein mit einer Umfangsnut 
versehener Stift oder RoUe ausgebildet ist Der Stift oder die Rolle dient dazu, den 
Faden 12 mit der geringsten moglichen Reibung vom Heizrohr 34 in das 
Ausgleichsrohr 42 zu fiberfUhren. Die durch den Faden 12 vom Set-Heizrohr 34 in 
das Ausgleichsrohr 42 mitgerissene erwarmte Luft fiihrt dazu, daB die dem 
Faden 12 in der Falschzwimzone 28 erteilte Einkrauselung trotz der relativ 
geringen Temperatur, z.B. ca. 160-180X, des Set-Heizers 34 weiter herabgesetzt 
wird, als dies mit bekannten Set-Heizem moglich ist. 

Am Ausgangsende von Rohr42 ist ein weiteres - drittes - Lieferwerk 46 
angeordnet. Davor oder dahinter befindet sich eine Vorrichtung (nicht dargestellt). 



die eine Avivage (Flussigkeit) auf den Faden (12) auftragt. Der Faden wird auf 
eine Spule 50 aufgewickelt, die an ihrem Umfang von einer Reibrolle52 
angetrieben wird. Vor der Reibrolle52 befindet sich ein 
Changiermechanismus 54, der den Faden 1 2 an der Spule 50 hin und her fiihrt uhd 
ihn als Kreuzwicklung aufwickelt 

Bei alien Falschzwirnkrausehnaschinen, die Gegenstand dieser Erfindung sind, ist 
es moglich, unterhalb des Set-Heizers start des Ausgleichsrohrs 42 zunachst 
anstelle der Umlenkung 44 ein weiteres Lieferwerk 46, sodann eine Tangeldiise 
und schlieBlich ein Lieferwerk 65 vorzusehen. Durch diese Anoirdnung ist es 
moglich, den behandelten Faden mit einstellbarer Fadenzugkraft in der 
Tangeldttse durch Aufblasen von Luft zu vowirren und die Filamente miteinander 
zu vemiischen. Dieses Verfahren ist bei der Behandlung eines multifilen Fadens 
zur Verbesserung seiner Aufspuleigenschaften zweckmaBig. Es ist jedoch auch 
moglich, dieses Verfahren einzusetzen, um zwei Faden, die auf zwei 
unterschiedlichen Bearbeitungsstellen hergestellt wurden, miteinander zu 
verbinden imd zu fachen. Vergleiche zur vorstehenden Beschreibung Figur lA. 
Das zusatzliche Lieferwerk 65 und die Tangelduse konnen jedoch auch 
weggelassen werden. 

Uber dem Ausgleichsrohr 42 befindet sich eine Plattfonn56, die von Schienen 
bzw. Pfeilem 58 auf dem FuBboden 60 abgestutzt wird und als Bedienungsgang 4 
dient. 

Der Bedienungsgang 4 wird zwischen dem ProzeBgestell 2 und dem 
Aufspulgestell 3 gebildet. 

Wahrend das Gattergestell 1 bereits beschrieben wurde, umfafit das 
ProzeBgestell 2 - von oben nach unten angeordnet - die folgenden 
Maschinenteile: 



Die Kiihischiene 24 wird am oberen Ende des ProzeCgestells 2 abgestutzt. 
Daninter ist der Falschzwimgeber 28 angeordnet und unter diesem das zweite 
Lieferwerk 30. Unterhalb des zweiten Lieferwerkes 30 befmdet sich der Set- 
Heizer 32. Somit zeichnet sich das ProzeBgestell 2 dadurch aus, dafi es nur solcfie 
Maschinenteile aufiiimmt, welche der Fadenbehandlung dienen. 

Auf dem Aufspulgestell 3 werden in seinem oberen Bereich sowohl das erste 
Lieferwerk 18 als auch der erste Heizer 20 abgestutzt. In seinem unteren Bereich 
ist eine Aviviervorrichtung (nicht gezeigt) sowie altemativ eine 
Umlenkvorrichtung oder das dritte Lieferwerk 46 (vergl. Figuren 1 und 2) oder 
ein viertes Lieferwerk 65 (Figur 1 A) angeordnet. 

Es sei ausdrucklich erwahnt, daB das dritte Lieferwerk entweder unten im 
ProzeBgestell 2 oder aber unten in dem Aufspulgestell 3 angeordnet werden kann. 
Wenn das dritte Lieferwerk sich in dem ProzeBgestell 2 unten befindet, wird das 
AusgIeichsrohr42 weggelassen. In diesem Fall ist die Umlenkung44 im 
Aufspulgestell 3 anstelle des veranschaulichten Lieferwerks 46 angeordnet. 

Im librigen dient das Aufspulgestell 3 lediglich zur Aufiiahme der Aufspul- und 
Hilfsvorrichtungen. Letztere mnfassen: 

Ein Spulenspeicher 6 dient zur Aufiiahme der vollen Spulen, die von der 
jeweiligen Aufspulvorrichtung abgenommen werden, nachdem eine 
Aufspulvorrichtung 7 eine voile Spule 50 erzeugt hat. Zur Abnahme einer vollen 
Spule 50 wird der Spindeltrager gedreht und die voile Spule auf einer AbroUbahn 
abgelegt, die einen Teil des Spulenspeichers 6 bildet. Auf der Abrollbahn wartet 
die voile Spule 50 bis zum Abtransport. Deswegen ist die Abrollbahn des 
Spulenspeichers 6 auf der Seite des Aufspulgestells 3 angeordnet, welche dem 
Servicegang5 benachbart und vom Bedienungsgang abgekehrt ist. Der 
Servicegang erstreckt sich entlang des Aufspulgestells 3 und dient der Abnahme 
der vollen Spulen, die auf dem Speicher6 warten. Femer ist jeder 
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Aufspulvorrichtung 7 eine Httlsenzufiihrvorrichtung 8 zugeordnet, die im 
einzelnen nicht naher beschrieben ist Es handelt sich urn einen Hulsenspeicher, in 
dem mehrere Hiilsen zwischengespeichert werden. Wenn auf dem Spindeltrager 
der Aufspulvorrichtung 7 eine voile Spule erzeugt und auf dem Spulenspeicher 
5 abgelegt worden ist, wird dem Spindeltrager eine Leerhulse zugeffihrt und darauf 
gesichert, wie zum Beispiel ausftihrlich in DE-A 41 40 041 offenbart ist. 



Es sei hier ausdrQcklich erwahnt, daB die Figuren 2-5, 7 und 8 Doppelmaschinen 
veranschaulichen* Es ist ohne weiteres moglich, die Gestellteile, namlich das 

10 Gattergestell 1, das Prozefigestell 2 und das Aufspulgestell 3 zu einer einseitigen 
Maschine zusammenzustellen, wie dies in den Figuren 1 und lA fiir den 
Fadenlauf von Figur 2 gezeigt wird. In jedem Falle gilt, daB Doppelmaschinen 
dadurch entstehen, daB zwei identische Maschinen spiegelbildlich zu einer 
Spiegelebene 9 angeordnet werden, welche mit Abstand von der Bedienungsseite 

15 des Aufspulgestells 3, d,h. vor dem Spulenspeicher 6 liegt, wobei sich bei der 
Doppebnaschine zwischen den beiden Aufspulgestellen 3 ein ausreichend breiter 
Servicegang 5 ergibt 

Andererseits wird selbst die Handhabung der voUen Spulen und der Leerhulsen 
20 aus dem Servicegang 5 heraus nicht durch die Handhabung des Fadens behindert. 
Die Handhabung des Fadens erfolgt vom Bedienungsgang 4 aus. Die Handhabung 
der Spulen imd die Handhabung des Fadens konnen deswegen unabhangig 
voneinander erfolgen. Daher eignet sich dieser Maschinenaufbau insbesondere fur 
die Automatisierung der Spulenhandhabung einschlieBlich der Hiilsenzufiihr. Es 
25 sei jedoch ausdriicklich betont, dafi sich auch bei der Handhabung der Spulen 
durch Menschen aus diesem Aufbau erhebliche Vorteile aufgrund der 
Unabhangigkeit der Fadenhandhabung von der Spulenhandhabung ergeben. 



30 



Die Handhabung der Spulen wird dadurch erleichtert, daB jeder 
Aufspulvorrichtung ein Spulenspeicher zugeordnet ist. Ein derartiger 
Spulenspeicher 6 umfaBt eine AbroUbahn, die sich senkrecht zur vertikalen 



Maschinenlangsebene erstreckt und die etwas geneigt ist und an ihrem Ende mit 
einem Anschlag versehen ist. Jede voile Spule wird auf dieser AbroUbahn 
abgelegt. Die voile Spule wartet sodann auf eine Bedienungsperson oder eine 
Speichervorrichtung, die die voile Spule abholt. Die Aufspulvortichtung selbst ist 
fUr das Aufspulen einer neuen Spule bereit, sobald die voile Spule auf die 
AbroUbahn abgelegt wird. Geeignde Speichervorrichtungen werden zum Beispiel 
in DE-OS 41 40 041 und DE-OS 43 01 051 gezeigt. 

Der besondere Vorteil der Falschzwimkrauselmaschine besteht darin, daB das 
Gatter fiir die Vorlagespulen einerseits und der Spulenspeicher des Au&pulteils 
andererseits auf entgegengesetzten Seiten der Maschine angeordnet sind. Wenn 
dahw rwei identische Maschinen ISngsseits nebeneinander angeordnet sind, 
stehai sich in dem zwischen beiden gebildeten Servicegang 5 die vollen Spulen 
und in dem n9chsten Bedienungsgang die Vorlagespulen gegenuber. Die 
Servicegange zwischen mehreren langsseitig nebeneinanderstehenden Maschinen 
dienen also abwechselnd ausschlieBlich fur den Abtransport der Vollspulen und 
die Zufiihr von Leerhulsen und andererseits ausschlieBlich fiir die Zufuhr von 
Vorlagespulen und den Abtransport von leergelaufenen Hfllsen. Durch diese klare 
Trennung wird der Materialflufi wesentlich vereinfacht. 

Es sei hier erwMhnt, daB es moglich ist, das Gattergestell 1 auf einer anderen Etage 
anzuordnen, vorzugsweise oberhalb der Etage, auf der die ubrigen Gestellteile 
stehen. In diesem Falle empfiehlt es sich, einen rohrf5rmigen Durchgang 
einzusetzen, der bei entsprechender Abwandlung dem rohrfbnnigen 
Durchgang 26 der Figuren3-5, 7 und 8 entspricht. Durch die Anordnung in 
unterschiedlichen Etagen laBt sich die Breite der Falschzwimkrauselmaschine 
noch weiter reduzieren- sei sie als Einzelmaschine oder als Doppelmaschine 
ausgeftihrt wenn das Gattergestell 1 ganz oder teilweise vertikal uber dem 
ProzeBgestell 2 und/oder Aufspulgestell 3 und/oder Bedienungsgang 4 und/oder 
Servicegang 5 angeordnet ist. 
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Die nachfolgende Beschreibung betrifft die Ausfiihningsformen der Figuren 1-8: 

Unter Bezugnahme auf die Figuren 1, lA und 2 sind die Gestellteile, namlich 
Gatter 1, Prozefigestell 2 und Aufepulgestell 3 so angeordnet und der Faden wird 
so geftihrt, daB er zwischen der UmlenkroUe 16, d.h. zwischen dem Gatter und der 
Aufspulvorrichtung, einen 9-formigen Weg beschreibt. Das bedeutet, dafi die von 
dem Gatter 1 mit Umlenkung 16 konunenden Faden zuerst in einer horizontalen 
Oder geneigten Ebene durch das ProzeBgestell hindurch (oder darfiber hinweg) bis 
zum Aufspulgestell gefuhrt werden. Wahrend des Durchlaufens dieser Ebene 
werden sie derart aufgefachert, dafl jeder Faden zu einem der in Langsrichtung 
hintereinander angeordnetra Lieferwerke 18 gefuhrt wird. Dann wird jeder Faden 
in einer ScMeife, die nach oben gerichtet ist und die thermische Behandlungszone 
mit dem ersten Heizer20 und der Kiihlschiene 24 umfaBt, zum ProzeBgestell 
zuruckgefiihrt und kreuzt hier die Fadenlaufebene der von dem Gatter 1 
kommenden Fadenschar. Jeder Faden wird dann durch den Falschzwimgeber 28, 
das zweite Lieferwerk 30 und dem Set-Heizer 34 senkrecht nach xmten gefiihrt, 
Dort beschreibt der Fadenlauf zwischen der Umlenkung 44 und dem dritten 
Lieferwerk 46 (oder lungekehrt dem dritten Lieferwerk und der Umlenkung) 
einen Bogen, so daB er imter dem Bedienungsgang 4 hinweg durchlaufl und nach 
oben zum Aufspulgestell 3 lauft, wo der Faden aufgespult wird. 

Unter Bezugnahme auf Figur3 sind die Gestellteile, namlich das Gatter 1, das 
ProzeBgestell 2 und das Aufspulgestell 3 so angeordnet, und der Faden wird so 
gefuhrt, daB er zwischen dem Gatter und dem ersten Lieferwerk 18 oberhalb des 
Heizers 20 und der Kiihlschiene 24 ohne Beruhrung mit diesen laufl. 

Hierzu wird ein Rohrbundel 26 eingesetzt, in das alle Faden der ProzeBstellen 
laufen, um auf drei ubereinanderliegende Aufspulvorrichtungen 7 gewickelt zu 
werden. Die einzelnen Rohre dieses Rohrbiindels besitzen einen nach oben 
gerichteten, einen horizontalen und einen abwarts gerichteten Zweig. Die Rohre 
sind lufldicht, so daB die Faden mittels einer Absaugpistole, die im Bereich des 
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ersten Lieferwerks 18 an das einzelne Rohr gehalten wird, abgesaugt und 
angesaugt werden konnen. Dieser rohrfSrmige Durchgang hat den Vorteil, daB er 
die Bedienung vom Heizer 20 und Kuhlschiene 24 und das Aniegen des Fadens 
nicht behindert. Andererseits ist das Rohrbundel einfach zu handhaben, da es das 
Einsaugen des Fadens ennoglicht Die Rohre weisen die sanftesten mdglichen 
Umlenkungen auf, so daB der Faden ohne Schadigung laufen kann und so dafi die 
Ansanunlung von Luft verfaindert wild. 

In der Ausfuhrungsform von Figur3 wird der Faden an den Umlenkpunkten 65 
und 66 jeweils urn 90"* umgelenkt und zwar am Umlenkpunkt 66, aus der 
Vertikalen kommend in die Horizontale und am Umlenkpunkt 65 aus der 
Horizontalen kommend in die Vertikale. Der Faden kann sodann aber unmittelbar 
der Lieferwelle 18.1 zugefiihrt werden. Die DruckroUe 18.2 ist fiir die 
Bedienungsperson frei zuganglich und kann ohne weiteres in radialer Richtung 
bewegt werden. Insbesondere ist es nicht notwendig oder wunschenswert, eine 
zusatzliche Fadenumlenkung wie in der Ausfuhrungsform der Figuren 1 und lA 
vorzusehen. 

Es sei aber ausdriicklich darauf hingewiesen, dafi es auch mfiglich ist, die 
Ausfiihrungsform von Figur 1 einzusetzen, bei der der Faden direkt zum ersten 
Lieferwerk 18 lauft, wenn die Lieferwelle so angeordnet ist, dalJ sie der 
Bedienungsperson zugewandt ist. In diesem Fall ergibt sich lediglich eine gewisse 
Erschwerung der Bedienung der DruckroUe, die jedoch durch eine entsprechende 
Konstruktion der DruckroUe ausgeglichen werden kann. 

In den Ausfiihrungsformen der Figuren 1-3 ist es notwendig, die Fadenlaufe 
oberhalb des Bedienungsganges in einer horizontalen Ebene derart aufzufachem, 
daB ihre zuvor im Gatter gebiindelten Fadenlaufe sich trennen und jeweils ein 
Faden einem der Lieferwerke 18 oder den Lieferzonen der Lieferwelle zulauft. 
Bei der Ausfuhrungsform von Figur 3 kann die Auffacherung auch erst in der 
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vertikalen Ebene zwischen der Umlenkung65 und dem ersten LieferwerklS 
vorgenommen werden. 

Unter Bezugnahme auf die Figuren4 und 5, 7 . und 8 sind die Gatter, die 
ProzeBgestelle und die Aufspulgestelle 3 derart angeordnet und der Faden lauft so, 
dafi er von der Umlenkung 66 am Gatter 1 der einen, z.B. linken Maschinenhaifte, 
nicht zu dem Lieferwerk derselben Maschinenhaifte, sondem durch die 
Spiegelebene 9 hindurch zu dem Lieferwerk 18 der anderen, rechten 
Maschinenhaifte gefiihrt und sodann in den Gestellteilen, wie dem 
Aufspulgestell 3/ProzeBgestell 2, der anderen rechten Maschinenhaifte behandelt, 
falschzwim-gekrauselt und aufgespult wird. Auch hierzu wird jeder Faden in 
einem eigenen Rohr gefiihrt. In dem Gatter 1 sind die Rohre mehrerer Faden zu 
einem Biindel 26 zusammengefaBt. Jedes Rohr ist luftdicht, so dafi jeder Faden 
mittels einer Saugpistole, die an den rohrftnnigen Durchgang im Bereich des 
ersten Lieferwerkes 18 gehalten wird, abgesaugt und eingesaugt werden kann. 
Dieser rohrformige Durchgang hat den Vorteil, daB er die Bedienung des 
Heizers20 und der Kuhlschiene 24 sowie das Anlegen des Fadens nicht 
behindert. Andererseits ist/sind die Rohre diurch die Moglichkeit, daB die Faden 
angesaugt werden konnen, einfach zu bedienen. Die Rohre 26 weisen die sanftest 
mSglichen Umlenkstellen auf, so daB der Faden ohne Schadigung laufen kann und 
so daB die Ansammlung von Luft verhindert wird. 

Unter Bezugnahme insbesondere auf die Ausfiihrungsform von Figur4 besteht 
ihre Besonderheit darin, daB die von der linken Maschinenhaifte kommenden 
Faden in der rechten Maschinenhaifte bearbeitet werden oder umgekehrt. 
Hierdurch kann der Einlauf in das erste Lieferwerk 18 vereinfacht und die Summe 
der Umlenkwinkel vor dem ersten Lieferwerk 18 verringert werden. 

Durch die Umlenkvorrichtung 66 erstreckt sich das aus dem Gatter konunende 
Rohrbundel oberhalb des Gatters und oberhalb des Heizers20 oder der 
Kuhlschiene 24 in einer horizontalen Ebene 63 in Richtung der Spiegelebene 9. 
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An der Umlenkung 65 sind die Rohre nach iinten gerichtet. Die Umlenkung 65 
kaim sich irgendwo entlang einer horizontalen Linie in dem sich uber dem 
Heizer20 der linken Maschinenhalfte und dem ersten Lieferwerk 18 der rechten 
MaschinenhsUfle erstreckenden Raum befinden. Vorzugsweise befindet sich die 
Umlenkung auf der Seite der Spiegelebene 9, auf der auch das Gatterl 
angeordnet ist, von dem der rohrfiSnnige Duichgang kommt. Spatestens zwischen 
der Umlenkung 65 und den ersten Lieferwerken 18 der rechten Maschinenhalfte 
wird das RohrbOndel 26 derart aufgefachert, daB jeweils ein Rohr vor jeweils 
einem Lieferwerk der Lieferwelle 18.1 mOndet. Fiir die Faden, die von dem auf 
der rechten Seite der Spiegelebene 9 angeordneten Gatter kommen, gilt dies 
gleichermafien. 

Unter Bezugnahme auf die Figurai5 und 7 setzen die darin gezeigten 
AusfUhrungsformen zum Beispiel ein besonders hohes Gatter 1 ein. Jeder Faden 
wird direkt hinter seiner Vorlagespule in ein Rohr eingezogen. Figur 5 zeigt die 
Rohre, die von dem im unteren Bereich des Gatters aufgesteckten Vorlagespulen 
kommen und die sich nach oben erstrecken. Die Rohre, die von den un oberen 
Bereich des Gatters aufgesteckten Vorlagespulen konmien, erstrecken sich nach 
imten. SSmtliche Rohre werden zu einon Bundel zusammengefafit und erstrecken 
sich dann oitlang einer horizontalen (Figur 5) oder einer geneigten (Figur 7) 
Fiihnmgsebene 63. Diese Ebene liegt iiber dem Kopf der Bedienungspersonen 
und derart, dafl die Lieferwerke und Behandlungseinrichtungen der 
Texturierzonen moglichst wenig beeintrachtigt werden. In der AusfUhrungsform 
von Figur 7 sind die Ebenen63 der beiden MaschinenhSlften gegensStzlich 
geneigt. Figur 6 ist eine Draufsicht dieser Ebenen 63, insbesondere mit Bezug auf 
die Figuren 5 und 7, Genauer gesagt erstrecken sich die Rohre biindelweise in 
Richtung auf die jeweils andere Maschinenhalfte. Kurz vor oder hinter der 
Spiegelebene 9 wird das Rohrbundel aufgefachert, so daC jedes Rohr vor einer 
Lieferzone der Lieferwelle 18.1 mundet. Es ist wichtig, dafi die Rohre nicht vor 
dem Lieferwerk 18 der Maschinenhalfte aufgefachert werden, von der das 
Rohrbundel 26 kommt. Es sei wiederum betont, daB die Faden, die von dem auf 
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der rechten Seite der Spiegelebene 9 angeordneten Gatter kommen, durch die 
Spiegelebene 9 hindurch zu dem LieferwerklS der linken Maschinenhalfte 
gefuhrt warden imd in dieser Maschinenhalfte behandelt, falschzwim-gekrauselt 
und aufgespult werden. Dasselbe gilt fur die Faden, die von dem auf der linken 
Seite der Spiegelebene 9 angeordneten Gatter kommen. Es sei angemerkt, daB der 
rohrfbnnige Durchgang 26 der Faden, die von links in Figur 5 kommen, aus 
GrOnden der besseren Veranschaulichung abgebrochen ist. Es kann zweckmaBig 
sein, Ebenen 63 der von rechts kommenden Fadenschar und der von der linken 
Seite kommenden Fadenschar zu haben, die sich unterschiedlich hoch erstrecken 
Oder, wie in Figur? gezeigt, Ebenen 63 zu haben, die sich derart gegensStzlich 
neigen, daB die Faden eine nach unten gerichtete Komponente aufweisen. 
Dadurch wird die Auffacherung der Fuhrungsrohre geometrisch erleichtert. 

Nun unter Bezugnahme auf Figur 6 erstreckt sich das im Gattergestell 1 
zusammengefaOte Biindel 26 von Fiihnmgsrohren nach unten zu einer Ebene der 
Maschine, die sich unterhalb der Plattform 56 erstreckt. Dort wird das Bundel in 
eine horizontale Richtung umgelenkt. Dann lauft das Bundel unter der Plattform. 
Hmter der Plattform wird das Bflndel aufgefachert, um zu der anderen 
Maschinenhalfte zu laufen. Dort laufen die Rohre unterhalb von Plattform 56 der 
anderen Maschinenhalfte hindurch. Unterhalb des Aufspulgestells der anderen 
Maschinenhalfte werden die Faden nach oben umgelenkt und laufen nach oben in 
einer vertikal ausgerichteten Ebene. SchlieBlich mundet jedes Rohr vor einem der 
Lieferwerke 18. 

Figur 6 gilt insbesondere fur die Figuren 5 und 7. Die Ausfiihrungsform kann 
jedoch auch auf die Figuren 4 und 8 iibertragen werden und wird daher nochmals 
ausfiihrlicher beschrieben. 

In Figur 6 wird der beschriebene rohrformige Durchgang in einer Draufsicht der 
Maschine veranschaulicht, wobei dort lediglich ein Ausschnitt der Gesamtlange 
der Maschine gezeigt wird. Um den rohrformigen Durchgang deutlich 
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veranschaulichen zu konnen, wurden wesentliche Teile des ProzeBgestells und des 
Aufspulgestells weggelassen. Es werden nmde Gattergestelle 1 gezeigt. Auf jeder 
horizontalen Ebene sind vier Spulen angeordnet. Mehrere derartiger Ebenen 
liegen ubereinander, wie in den anderen Ausfuhnmgsformen gezeigt wurde. Jeder 
Faden wird in ein sich vertikal nach oben oder vertikal nach unten erstreckendes 
Rohr gezogen. Die von dem Gatter kommenden Rohre werden zu einem 
Biindel 26 zusammengefaBt. Vom Gattergestell I aus erstreckt sich das 
Rohrbtindel in einer horizontalen (Figur 5) oder in einer nach unten geneigten 
Fiihrungsebene 63. ZunSchst uberquert das Rohrbandel26 das ProzeBgestell 2, 
anschliefiend den Bedienungsgang 4 und danach das Aufspulgestell 3 von der 
Maschinenhaifte, von der es stammt. Etwa fiber (Figuren 5 und 7) oder unter 
(Figur 8) d^ Aufspulgestell 3 wird das Rohrbundel26 in der Ebene 63 
aufgefachert. In dieser aufgefacherten Formation erstreckt sich jedes 
Fuhrungsrohr in der Weise, daB es vor einem der Lieferwerke 18 im 
Aufspulgestell 3 der jeweils anderen Maschinenhaifte mundet Vor diesem 
Lieferwerk 18, das das erste Lieferwerk fiir den gesamten TexturierprozeB ist, 
kann ein Fadenschneider 67 angeordnet werden. Wie in Figur 6 gezeigt, kreuzen 
die Fuhrungsrohre der einen Maschinenhaifte die Fiihrungsrohre der anderen 
Maschinenhaifte in ihrer aufgefacherten Anordnung. Die ist leicht moglich, wenn 
die Rohre - wie in Figur 7 - sich entlang geneigter Fuhrungsebenen 63 erstrecken. 
Wenn sich die Rohre, wie in den Figuren 5 und 8 gezeigt, horizontal erstrecken, 
werden sie in parallelen Ebenen 63, die dicht benachbart sein konnen, verlegt. Der 
weitere Weg, auf dem der Faden entlanggefuhrt wird, wird in Figur 6 nicht 
gezeigt, da in dieser Figur die fiber der Ebene 63 angeordneten Komponenten zur 
besseren Veranschaulichung weggelassen wurden. Es sei hier angemerkt, daB 
Figur 6 sich ebenso auch lesen laBt auf die Anordnung von Figur 4 mit dem einen 
Unterschied, daB sich in diesem Fall das Rohrbfindel 26 zunachst im wesentlichen 
horizontal zur Umlenkung 65 erstreckt. Von dieser Umlenkung 65 aus wird das 
Rohrbfindel aufgefachert, wobei die Ebene der aufgefacherten Anordnung abwarts 
geneigt ist. Umgekehrt lauft das Bundel in der Ausfuhrungsfonn von Figur 8 
zuerst vom Gatter in horizontaler Richtung und kann schon entlang dieser 
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horizontalen Strecke aufgefachert werden. Danach mussen sich die von der einen 
Maschinenhalfle kommenden Rohre in einer anderen Ebene erstrecken als die von 
der anderen Maschinehalfte kommenden Rohre. Dies wird vermieden, wenn das 
Rohrbflndel erst nach der Umlenkung in die senkrechte Ebene aufgefachert wird. 
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Bezugszeichenliste 
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Gattergestell 


2. 


ProzeBgestell 


3. 


Aufspulgesteli 
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Bedienungsgang 


5. 


Sevicegang 


6. 


Spulenspeicher 


7. 


Aufspulvorrichtong 


8. 


Hulsenzufuhrvorrichtung 


9. 


Spiegelebene 


10. 


Vorlage^ule 


12. 


Faden 


14. 


FadenfUhrer 


16. 


UmlenkroUe 


18. 


Lieferwerk 


20. 


Heizer 


22. 


UmlenkroUe 


24. 


Kiihlschiene 


26. 


Rohrfonniger Durchgang, Rohrfotindel 


28. 


Falschzwimgeber 


30. 


Lieferwerk 


32. 


Heizmantel 


34. 


Heizrohr 


36. 


Druckluflquelle 


37. 


Ventil 


38. 


Kanal 


40. 


Rohr 
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42. 


Ausgleichsrohr 


44. 


FadenfUhrer 


46. 


Liefeiwerk 


47. 


Mundstuck 


48. 


Miindung 


50. 


Aufwickelspule 
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ReibroUe 


54. 


Changiermechanismus 
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Plattform 


58. 


Pfeiler, Schiene 


60. 


FuBboden 


62. 


Saugpistole 


03. 


Ebene des rohrformigen Durchgangs 


64. 


Umlenkrolle 


65. 


Umlenkpunkt 


66. 


Umlenkpunkt 


67. 


Fadenschneider 
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Patentanspruche 

L Falschzwirnkrauselmaschine zum Falschzwimkrauseln einer Vielzahl von 
thermoplastischen Faden, jeder in einer Bearbeitungsstelle, die eine 
Vorlagespule (10), ein erstes Lieferwerk (18), einen langgestreckten ersten 
Heizer(20), eine langgestreckte KfihTschiene (24), einen 
Falschzwimgeber(28), ein zweites Lieferwerk (30) sowie eine 
Aufspulvorrichtung (7) umfaBt, wobei die Falschzwirnkrauselmaschine 
aus mehreren Gestellteilen zusanunengesetzt ist und der 
Falschzwirnkrauselmaschine ein Gattergestell (1) zugeordnet ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gestellteile ein in unmittelbarer Nachbarschaft 
zum Gatter (1) vorgesehenes ProzeBgestell (2) und ein von dem Gatter 
abgewandtes Aufspulgestell (3) umfassen, daB zwischen dem 
ProzeBgestell (2) und dem Aufspulgestell (3) ein Bedienungsgang (4) 
gebildet ist, daB das erste Lieferwerk (1 8) und der erste Heizer (20) an dem 
Aufspulgestell (3) abgestutzt warden, daB die Kuhlschiene (24), der 
Falschzwimgeber (28) und das zweite Lieferwerk (30) auf dem 
ProzeBrahmen (2) abgestutzt werden und daB die Aufspulvorrichtungen (7) 
fiir eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen in Kolonnen ubereinander 
angeordnet sind und sowohl vom Bedienungsgang (4) als auch von der 
davon abgewandten Seite (Servicegang 5) bedienbar sind. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Bearbeitungsstelle nach dem zweiten Lieferwerk (30) einen Set- 
Heizer (34) und ein drittes Lieferwerk umfaBt und daB auch der Set- 
Heizer (34) auf dem ProzeBgestell (2) abgestutzt wird. 



Maschine nach Anspruch2, dadurch gekennzeichnet, dafi auch das dritte 
Liefersystem (46) in dem Aufspulgestell (3) unterhalb von den 
Aufspulvonichtungen angeordnet ist. 

Maschine nach einem der Anspruche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dafi 
jeder Aufspulvorrichtung eine Hiilsenzufiihrvorrichtung (8) zugeordnet ist 
und in dem Auf^ulgestell (3) angeordnet ist, vorzugsweise auf der von 
dem Bedienungsgang (4) abgewandten Seite. 

Maschine nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Faden von dem Gatter(l) durch die das 
Prozefigestell begrenzenden vertikalen Ebenen hindurchtritt, d.h. fiber das 
ProzeBgestell oder unter dan Prozefigestell hinweg oder durch das 
Prozefigestell hindurcb unmittelbar zu dem ersten Lieferwerk (18) lauft. 

Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi jeder Faden, 
vorzugsweise von seiner Vorlagespule aus, durch seinen eigenen 
rohrfi)rmigen Durchgang zum ersten Lieferwerk (18) lauft. 

Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi sich der 
rohrf&rmige Durchgang (26) oberiialb des ersten Heizers(20) und der 
Ktlhlschiene (24) erstreckt. 

Maschine nach einem der vorangegangenen Ansprfiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Maschine als Doppelmaschine ausgebildet ist, 
indem das Gatter(l), das Prozefigestell (2) sowie das Aufspulgestell (3) 
spiegelbildHch zu einer Spiegelebene (9) angeordnet sind, wobei sich die 
Spiegelebene (9) in vertikaler Richtung und parallel zum Aufspulgestell 
sowie mit Abstand zu der von dem Bedienungsgang (4) abgewandten 
Frontseite des Aufspulgestells (3) erstreckt, so dafi sich ein 



Servicegang (5) zwischen einander gegenuberliegenden 
Aufspulgestellen (3) der beiden Maschinenhaiften bildet. 

Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Faden, 
dessen Vorlagespule auf dem Garter (1) der einen Maschinenhafte 
angeordnet ist, durch seinen eigenen rohrformigen Durchgang im 
wesentlichen in vertikaler Richtung durch die Spiegelebene (9) zu dem 
ersten Lieferwerk(18) der anderen Maschinenhalfle iSuft und dort 
falschzwim-gekrauselt wird. 

Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Rohre 
gruppenweise zusammengefaBt sind und sich von dem Garter aus zunachst 
als Biindel (26) in Richtung der anderen Maschinenhaifte erstrecken und 
vor Erreichen des ersten Lieferwerks (18) in einer gemeinsamen Ebene 
derart aufgefachert werden, daB ein Rohr in jeder Bearbeitungsstelle der 
anderen Maschinenhaifte mundet. 

Maschine nach Ansprach9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Rohrbiindel (26) sich oberhalb des ersten Heizers(20) und der 
KOhlschiene (24) der einen Maschinenhaifte erstreckt. 

Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohrbiindel 
im Bereich zwischen dem ProzeOgestell der einen Maschinenhaifte und 
dem ersten Lieferwerk der anderen Maschinenhaifte in einer abwarts 
geneigten Ebene aufgefachert wird. 

Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB sich das 
Rohrbiindel durch das ProzeBgestell (2) und den Bedienungsgang (4) der 
Maschinenhaifte, aus welcher das Rohrbiindel kommt, im wesentlichen 
uber Kopfliohe hindurch erstreckt und dann hinter dem ersten Lieferwerk 
in einer Fiihrungsebene (63) aufgefachert wird. 
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14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fuhrungsebenen (63) der beiden Maschinenhalften sich im wesentlichen 
horizontal und parallel zueinander erstrecken. 

5 

15. Maschine nach Anspruch 13» dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fuhrungsebenen (63) der beiden Maschinenhalften gegensStzlich und in 
Fadenlaufrichtung fallend geneigt sind. 

10 16. Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB sich die 
Rohifoiindel unterhalb der Maschinenhalfle, aus der sie kommen zu der 
anderen Maschinenhalfle erstreckeiL 

17. Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Rohrbiindel 
15 in dem Aufspulgestell der anderen Maschinenhalfte in cine im 

wesenthchen vertikale Fiihningsebene umgelenkt und in dieser Ebene 
aufgefachert werden. 

18. Maschine nach einem der vorangegangenen Ansprdche, dadurch 
20 gekennzeichnet, daB jeder Au&pulvorrichtung ein Spulenspeicher fiir 

zumindest eine voile Spule zugeordnet ist, welcher von der von dem 
Bedienungsgang (4) abgewandten Seite (Service-Gang 5) aus bedienbar 
ist. 
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